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@ Verfahren zum Spritzgie&en eines Formteils aus mindestens zwei spritzgie&fahigen Materiaiien 

@ Die ErfindunQ bazieht sich auf ein Verfahren zum Spritz- 
gie&en eines Formteils (1) aus mindestens zwei spritzgieSfs- 
higen Materiaiien (A, B), bei wetchem die mindestens zwei 
spritzgieBfahigen Materiaiien (A, 6) nacheinander oder ^ 
gleichzeitio aus Einspritzeinrichtungen (2. 3) uber minde- 
stens eine Duse (4), insbesondere uber eine Mehrkompo- 
nentenspritzduse, in die Kavitat (5) eines Werkzeugs (6) 
eingespritzt werden, wobei ein erstes spritzgiefifahiges 
Material (A) thermoplastischer Kunststoff ist und ein zweites 
spritzgie&fahiges Material (B) Nicht-Kunststoff Ist. Erfin-- 
dungsgemaB ist vbrgesehen, daS zwecks Auskuhlung des 
Formteils (1) ein Druckfluid ins Innere des ersten spritzgieB- 
fahigen Kunststoff-Materials (A) injiziert wird, wahrend sich 
dieses Material noch nicht in einem formstabilen, insbeson- 
dere noch in einem schmeizflussigen Zu stand befindet. 
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Die Erfindung bezieht sich auTein Verfahren zum 
SpritzgieBen eines Formteiis aus mindestens zwei 
spritzgieBfahigen Materialien, 

— bei weichem die mindestens zwei spritzgieBfahi- 
gen Materialien nacheinander oder gleichzeitig aus 
Einspritzeinrichtungen uber mindestens eine Duse, 
insbesondere uber eine Mehrkomponentenspritz- 
duse, in die Kavitat eines Werkzeugs eingespritzt 
werden, 

— wobei ein erstes spritzgieBfahiges Material ther- 
moplastischer Kunststoff ist und ein zweites spritz- 
gieBfahiges Material Nicht-Kunststoff ist 

Ein Verfahren dieser Art ist aus der US 2337^50 
bekannt Dort ist beschrieben, wie zwecks Hersteliung 
von aus zwei unterschiedlichen Materialien zusammen- 
gesetzten Formteilen die mafigeblichen Rohstoffe uber 
zwei Einspritzsysteme in ein SpritzgieBwerkzeug inji- 
ziert werden. Dabei kann das eine Material ein thermo- 
plastischer Kunststoff sein, wahrend das andere ein Me- 
tall ist Damit konnen kombiniene Kunststoff-Metall- 
Formteiie hergestellt werden. 

Ein ahnliches Verfahren ist aus der DE 32 47 000 Al 
b kannt In dieser Schrift ist ein Verfahren zur Herstel- 
lung von Kunststoff-Formkorpem mit einer kompakten 
AuBenhaut aus treibmittelfreiem Kunststoff und mit ei- 
nem porigen Kern aus treibmittelhaltigem Kunststoff 
beschrieben, wobei unter gleichzeitiger Verringerung 
des Herstellaufwandes beim SpritzgieBen ein kontinu- 
ieriicher Ubergang von der einen Kunststoffmasse auf 
die andere imd umgekehrt ermoglicht werden soil Dazu 
wird in dieser Schrift vorgeschlagen, eine Zweikompo- 
nenten-Spritzduse einzusetzen^ bei der die beiden 
Kunststoff-Schmelzeflusse individuell imd unabhangig 
voneinander gesteuen werden konnen. 

Derartige Verfahren, die den Einsatz von Mehrkom- 
ponentenspritzdusen — fur zwei oder auch mehrere 
Kunststoff-Komponenten — vorsehen, sind. im Stand 
der Technik weit verbreitet Allerdings stellen diese 
Verfahren stets darauf ab, verschiedene Kunststoffe si- 
multan zu verarbeiten. 

Der Erfihdiing liegt die Aufgabe zugrunde, a'usgehend 
von den vorbekannten Verfahren ein neues Verfahren 
zu schaffen, das weitere Anwendimgsraoglichkeiten bei 
der Zwei- und Mehrkomponentenverarbeitung eroff- 
net Dabei soil dies Verfahren insbesondere dafur geeig- 
net sein,„um integrate. Formteile .mit imterschiedlichen 
physikalischen Eigenschaften herzustellen. , 

Die Losung dieser Aufgabe durch die Erfindung ist 
dadurch gekennzeichnet daB zwecks Auskuhlung des 
Formteiis (1) ein Druckfluid ins Innere des ersten spritz- 
gieSfahigen Kunststoff-Materials (A) injiziert wird, 
wahrend sich dieses Material noch nicht in einem form- 
stabiien, insbesondere noch in einem schmelzflussigen, 
Zustandbefmdet ' 

In das Formwerkzeug wird also neben einem Kunst- 
stoff mindestens ein zweiter Werkstoff injiziert, der zur 
Ausbildung des gewunschten Formteiis dient imd der 
nicht Kunststoff ist Das Formteil erhalt dadurch unt r- 
schiedliche phjrsikalische Eigenschaften (insbesondere 
hinsichtlich Festigkeit, Warmeleitfahigkeit, elektroma- 
gnetischer Leiiung, etc). 

Durch die Injektion eines Druckfluids in die Kunst- 
stoffschmelze werden verschiedene Voneile erzielt: 
Hier ist zunachst zu nennen, daB die Auskuhlung des 


Formteiis beschleui^Mjerden kann, da — voneiihaf- 
terweise kaltes — ^BBcfluid (in Form eines Gases) 
verwendet wird.. Durch die Fluidinjektion bildet sich je- 
doch des weiteren ein Hohlraum im Formteilinneren, 
5 was zur Abnahme der Wanddicken des Formteiis fiihrt; 
diese geringeren Wanddicken fuhren dazu, daB eine 
schnellere Abkuhlung bewerkstelligt werden kann, da 
weniger Erstarrungswarme vom Formteil abzufuhren 
ist 

10 Weiterhin hat die Gasinjektion in die Kunststoff- 
schmelze bekanntermaBen Vorteile hinsichtlich der 
Oberflachenqualitat des Teils, da Einfallstellen vermie- 
den werden konnen. SchlieBlich konnen die sonst ubli- 
chen Voneile des Gasinndendruck-Verfahrens genutzt 

15 werden, des Verfahrens also, bei dem vor der Aushar- 
tung der Schmelze Gas in die Kunststoffschmelze inji- 
ziert wird. Hier ist insbesondere die Schaffung von 
Hohlraumen in gewunschten Bereichen zu nennen mit 
dem Ziel, leichtere Formteile zu schaffen, fur die auch 

20 weniger Kunststoffmaterial benotigt wird 

Voneilhafterweise kann vorgesehen werden, daB die 
Injektion von Druckfluid in das Kunststoff-Material (A) 
erst nach einer Durchmischung des Kunststoff-Materi- 
als (A)niit dem Nicht- Kunststoff-Material (B)erfolgt 

25 Als Nicht-Kunststoff-Material kommt ein Metall, ins- 
besondere ein Leichtmetall, in Frage aber auch ein Ke- 
ramikmateriaL 

Diese List e kann man in fachmannischer Weise noch 
fortfuhren. Entscheidend ist, daB das Nicht-Kunststoff- 

30 Material (B) in eine spritzgieBfahige Form gebracht 
werden kann (worunter auch Pulver zu verstehen sind), 
so daB es in die Kavitat eines SpritzgieBwerkzeug? inji- 
zien werden kana 
Es ist schlieBlich vorgesehen, daB das Druckfluid 

35 Druckgas, insbesondere Stickstoff, ist wie es ublicher- 
weise beim Gasinnendruck- Verfahren eingesetzt wird. 

In der Zeichnung ist ein erfmdungsgemaBes Ausfuh- 
ningsbeispiel dargestellt Die Figur zeigt schematisch 
einen Schnin durch eine SpritzgieBvorrichtimg. 

40 Ein Formteil 1 soil in der abgebildeten SpritzgieBvor- 
richtung gefertigt werden; es ist im Querschnitt zu se- 
hen. Das Formteil besteht zum uberwiegenden Teil aus 
thermoplastischem Kunststoffmaterial A. Daruber hin- 
aus beinhaltet es jedoch auch einen sich uber die ge- 

45 samte Lange erstreckenden Bereich aus Leichtmetall B. 
Dieses Leichtmetall, das einen Schmeizepunkt hat, der 
niedrig genug iiegt, um das thermoplastische Material A 
nicht zu schadigen (zu verbrennen), hat die Aufgabe, 
einen Schirm gegen elektromagnetische Strahlimg im 

50 Umfangsbereich des.Formteils 1 zu bilden. Damit kann 
das Teil 1 fur diesbezuglich sensitive Einsatze unmittel- 
bar nach dem SpritzgieBvorgang verwendet werden. 

Desweiteren befmden sich im dickwandigen Bereich 
des Formteiis 1 (oben und unten) Hohlraume, die durch 

55 Injektion von Stickstoff in die noch schmelzflussige See- 
le des Kunststoffs A erzeugt worden sind. Dabei ist es 
moglich, daB alleine die Volunienkontraktion des Kunst- 
stoffs A* wahrend des Auskuhlehs zSi den HbhlraumenT 
gefuhrt hat Altemativ dazu ist es moglich — dies r Fall 

60 ist jedoch nicht dargestellt — , daB Kunststoff in auBer- 
halb der Kavitat 5 vorhandene Nebenkavitaten ausge- 
trieben wird, um groBe Hohlraume zu erzeugen. 

Fur die Herstellung des Formteiis 1 kommt eine weit- 
gehend ubiiche SpritzgieBvorrichtung zum Einsatz. 

65 Zwei Einspritzvorrichtungen 2 und 3 dienen der Aufbe- 
reitung und Einspritzung von Kunststoffmaterial A bzw. 
Leichtmetall B in die Kavitat 5 des Werkzeugs. Fiir den 
Kunststoff (Komponente A) kommt dabei ein ublicher 


einer Plastifizier- 
iert und die so ge- 
lentenspritzduse 4 


Extruder zum Einsatz, der mittek 
schnecke Kunststoffgranulat pi 
woiinene Schmelze der Mehrk< 
zuliefert- 

Die Ausfuhrung der Einspritzvorrichtung 3 fur den 
Nicht-Kunststoff B wird durch die Verarbeitungseigen- 
schaften dieses Materials bestimnit Im Falle eines 
LeichtmetaJls wird ein entsprechender Heizraum vorge- 
sehen werden, der das Leichtmetall in einem flussigen 
Zustand halt und es bei Bedarf mit einem geeigneten 
Pumpensystem einspritzL 

Die Regelung der Materialstrome A und B wird durch 
eine gebrauchliche Duse 4 bewerkstelligt Eine Dusen- 
nadel S, die sowohl axial als auch radial in dem Dusenge- 
hause beweglich ist, steuert die Materialstrome in be- 
kannter Weise (s. z. B. die DE 23 47 000 Al). Damit ist es 
moglich, die Materialstrome A und B unabhangig von- 
einander zu steuem (A alleine, A imd B gleichzeitig und 
B alleine). DargesteDt ist der Fall, daB Material A zuge- 
f uhrt wird — die Dusennadel 8 befindet sich in der ent- 
sprechenden radialen Position — , wahrend die Zufuh- 
rung fur Material B durch die axiale Position der Dusen- 
nadel 8 unterbrochen ist 

Die Injektion von Stickstoffgas in die dickwandigen 
Bereiche des Fomteils 1 erfolgt mitteis zweier Huidein- 
spritzdusen 7. Hierbei kommen ubliche Gasdusen zum 
Einsatz, wie sie von der Fertigimg im Gasiimendruck- 
verf ahren bekannt sind 

Durch entsprechende Auswahl des einzuspritzenden 
Nicht-Kunststoff-Materials B konnen die Eigenschaften 
des zu fertigenden Formteils 1 beeinfluBt werden. 

Metalie, insbesondere Leichtmetalle, kdnnen die Fe- 
stigkeit des Formteils signifikant erhohen. Weiterhin ist 
es damit moglich, eine Abschirmung des Formteils 1 
gegen elektromagnetische Einflusse zu erreichen. 

Moglich ist es dabei, das Metall in Form eines Metall- 
pulvers einzugeben, das sich dann erst bei der Kontakt- 
nahme mit dem heiBen Kunststoff verfiussigt 

Die Festigkeit des Formteils 1 kann auch durch Ver- 
wendung von Glasfasermaterial als Nicht-Kunststoff- 
Material B verbessert werden. Gleichzeitig wird damit 
die Elastizitat des Formteils 1 erhoht 

Besonders vorteilhaft ist auch der Einsatz von Kera- 
mik als Nicht-Kunststoff-Material B, wobei es auch wie- 
der moglich ist, das Keramik-Material in Pulverform 
zuzugebea - . . . . ^ 
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aus Einspritzeinrichtungen (2, 3) uber mindestens 
eine Duse (4X ^^fondere uber eine Mehrkompo- 
nentenspritzdc^^ die Kavitat (5) eines Werk- 
zeugs (6) eingespntzt werden, 
wobei ein erstes spritzgieBfahiges Material (A) 
thermoplastischer Kunststoff ist und ein zweites 
spritzgieBfahiges Material (B) Nicht-Kunststoff ist, 
dadorch gekennzeichnet, 
daB zwecks Auskuhlung des Formteils (1) ein 
Druckfluid ins Innere des ersten spritzgieBfahigen 
Kunststoff-Materials (A) injizien wird, wahrend 
sich dieses Material noch nicht in einem formstabi- 
len, insbesondere noch in einem schmelzflussigen 
Zustand befindet 

2 Verf ahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Injektion von Druckfluid in das 
Kunststoff-Material (A) erst nach einer Durchmi- 
schung des Kunststoff-Materials (A) mit dem 
Nicht-Kunststoff-Material (B) erfolgt 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Nicht-Kunststoff-Material 
(B) ein Metall, insbesondere ein Leichtmetall, ist 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Nicht-Kunststoff-Material 
(B) ein Keramikmaterial ist 

5. Verfahren nach emem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Druckfluid 
Druckgas, insbesondere Stickstoff, ist 


Hierzu 1 Seite(n) Zeichnungen 


Bezugszeichenliste 


1 Formteil 

2 Einspritzeinrichtung fur Kunststoff 

3 Einspritzeinrichtiing fur 

4 Mehu-komponentenspritzduse 

5 Kavitat 
6Werkzeug 

7 Fluideinspritzdusen 

8 Dusennadel 

A erstes spritzgieBfahiges Material (Kunststoff) 
B.zweites spritzgieBfahiges Material (Leichtmetall) ^ 
N2 Stickstoff 

Patentanspruche 

L Verfahren zum SpritzgieBen eines Formteils (1) 
aus mindestens zwei spritzgieBfahigen Materialien 
(A,B). 

bei weichem die mindestens zwei spritzgieBfahigen 
Materialien (A B) nacheinander oder gleichzeitig 
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